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Abstract 


A process for pressing metal parts, e.g. windscreen wiper arms, has the parts formed and held in the metal 
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Die f olgenden Angaben sind dan vom Anmaldar aingaraicKtan Untariagan antnomman 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Metallteilen 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Herstellen von Metallteilen aus Blech, insbeson- 
dere fur Wfschvorrichtungen von Scheiben an Fahrzeu- 
gen, wobei die Metallteile schrittweise aus einem ent- 
sprechend in Langsrichtung weiterbewegten Blechband 
durch Stanzen so ausgeschnitten und geformt werden, 
dafS sie jeweils uber einen Steg mit einem von dem Blech- 
band verblelbenden Tragerstreifen verbunden bleiben 
und erst am Ende des Formgebungsverfahrens der Steg 
durch Schneiden bzw. Stanzen durchtrennt wfrd. 
Das erfindungsgemal^e Verfahren sieht vor, dafl ein beim 
Durchtrennen des Steges an dem Metallteil entstandener 
Grat sofort in dem fur das Durchtrennen des Steges aus- 
gefuhrten Werkzeughub mit beseitigt wird. Bei der erfin- 
dungsgemal^en Vorrichtung sind unterhalb der Schneid- 
matrize im Werkzeuguntertail ein Fangschieber fur das 
abgetrennte, fallende Metallteil und ein Prageschieber 
zum Beseitigen des beim Zertrennen des Steges an dem 
Metallteil entstandenen Grates angeordnet, deren Zu- 
stell' und Ruckzugsbewegungen durch einen am Werk- 
zeugoberteil angebrachten Steuerungskeil herbeigefuhrt 
werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Metallteilen aus Blech, insbesondere fur Wischvorrichtun- 
gcn von Scheiben an Fahrzcugen, wobci die Metalltcile 
schrittweise aus einem entsprechend in Langsrichlung wei- 
terbewegten Blechband durch Stanzen so ausgeschnitten 
und geformt werden, daB sie jeweils uber einen Steg mit ei- 
nem von dem Blechband verbldbenden TYagerstreifen ver- 
bunden bleiben und erst am Ende des Formgebungsverfah- 
rens der Steg durch Schneiden bzw. Stanzen durchtrennt 
wird, 

Ein Verfahren dieser Art zur Herstellung von Blechteilen 
einer Wischvorrichtung fur Fahrzeugscheiben ist beispiels- 
weise aus der DE 35 15 329 Al, die auf die Herstellung ei- 
nes Befestigungsteiles eines Scheibenwischerarmes gerich- 
tet ist, Oder aus der EP 0 783 999 Al, die auf die Herstellung 
eines Hauptbiigels eines Scheibenwischblattes gerichtet ist, 
Oder aus der DE 196 15 867 Al, die auf die Herstellung ei- 
nes Gelenkteiles eines Scheibenwischerarmes gerichtet ist, 
bekannt. In jedem dieser Falle wird erst das fertig geformte 
und gegebenenfalls lackierte Blechteil durch Zertrennen ei- 
nes verbliebenen Verbindungssteges von einem gebildeten 
Tragcrstreifen abgetrennt. Bei diescm TYennvorgang cnt- 
steht an dem Blechteil ein Trenngrat, der nur dann unbear- 
beitet bleiben kann, wenn er am fertigen Erzeugnis nicht 
stort. Da aber ein solcher Grat zumeist stort, weil er zur Be- 
schadigung benachbarter Telle fiihrt oder eine Verletzungs- 
gefahr fiir den Menschen darsteUt oder das Design beein- 
trachtigt, muS er nachu-aglich in einem zusatzlichen Ar- 
beitsgang beseitigt werden. 

Ein erstes Problem besteht also darin, ein Verfahren zur 
Herstellung eines solchen Metallteiles derartig weiterzuent- 
wickeln, daB eine einfache und kostengUnsdge Beseitigung 
des Grates eingeschlossen ist 

Die Erfindung betriffit weiterhin eine Vorrichtung zum 
Herstellen von Metallteilen aus Blech, insbesondere fur 
Wischvorrichtungen von Scheiben an Fahrzeugen, wobei 
die Mctallteilc aus einem schrittweise langs durch die nach- 
einanderfolgenden Arbeitsabschnitte eines Werkzeuges ei- 
ner fur die Blechbearbeitung geeigneten Presse bewegten 
Blechband so ausgeschnitten und geformt werden, dafi sie 
jeweils iiber einen Steg mit einem von dem Blechband ver- 
bleibenden TYagerstreifen verbunden bleiben, und wobei die 
Metallteile erst im letzten Arbeitsabschnitt des Werkzeuges 
der Presse durch Zerschneiden des Steges zwischen einer 
zum Werkzeugunterteil gehorenden Schneidmatrize und ei- 
nem zum Werkzeugoberteii gdiorenden TVennstempel je- 
weils als fallendes Teil von dem Tragcrstreifen abgetrennt 
werden. 

In der DE 35 15 329 Al ist ausgefuhrt, dafi die Blechtcile 
aus einem schrittweise in Langsrichlung durch nacheiander- 
foigende Arbeitsstationen bewegten Blech durch Ausstan- 
zen und Umformen hergestellt werden, wobei die Blechteile 
bis zum SchluB iiber einen Steg mit einem entstehenden TVa- 
gerstreifen verbunden bleiben. Erst in der letzten Station 
wird der Steg zerschnitten, um das fertiggestellte und mon- 
tagebereite Blechteil, hier ein AnschluBkopf bzw. Befesti- 
gungsteil eines Scheibenwischerarmes, als fallendes Teil 
von dem Tragerstieifen zu losen. Bin Beseitigen des dabei 
entstehenden Trcnngrates in der zur Herstellung des Blech- 
teiles verwendeten Blechverarbeitungsvorrichtung ist nicht 
vorgesehen. 

Dcrardge Vorrichtung, die eine mil einem entsprechenden 
Folgeverbundwerkzeug zur schrittweisen Blechbearbeitung 
ausgestaltete Presse umfassen, werden auch bereits ubli- 
cherweise bei Hcrstellem solcher Blechteile vcrwendet. 

Ein zweites Problem der Erfindung besteht also darin, mit 


einfachen Mitteln eine Vorrichtung zur Herstellung von Me- 
tallteilen aus Blech so wciterzuentwickeln, daS eine kosten- 
gunsdge Beseitigung des beim TYennen des Verbindungsste- 
ges am Metaliteil entstandenen lYenngrates gew^leistet 
5 ist. 

Das erste Problem wird durch das in dem unabhangigen 
Patentanspruch 1 offenbarte Verfahren zum Herstellen von 
Metallteilen aus Blech gelost. Besondere Ausfiihningsarten 
hierzu sind in den Unteranspriichen 2 bis 4 oflfenbart. 

Das erste Problem ist bei einem Verfahren zum Herstellen 
von Metallteilen aus Blech, insbesondere fur Wischvorrich- 
tungen von Scheiben an Fahrzeugen, wobei die Metallteile 
schrittweise aus einem entsprechend in Langsrichlung wei- 
terbewegten Blechband durch Stanzen so ausgeschnitten 
und geformt werden, daB sie jeweils iiber einen Steg mit ei- 
nem von dem Blechband veiileibenden Tragerstreifen ver- 
bunden bleiben und erst am Ende des Formgebungsverfah- 
rens der Steg durch Schneiden bzw. Stanzen durchtrennt 
wird, dadurch gelost, daB ein beim Durchtrennen des Steges 
an dem Metaliteil entstandener Grat sofort in dem fur das 
DurchUrennen des Steges ausgefiihrten Werkzeughub mit 
beseitigt wird. Durch diese voigesehene Verfahrensweise ist 
das Entgraten in den normalen Ablauf des bisherigen Ver- 
fahrens integriert, ohne zusatzliche Arbeitszeit in Anspnich 
zu nehmen. Der Aufwand fiir die Zufiihrung der Metallteile 
zu einem separat durchzufuhrenden Arbeitsgang und fur die 
Durchfiihrung eines solchen separaten Arbeitsganges ent- 
fallt, 

Eine besondere Ausfuhrungsart der Erfindung gemaB An- 
spruch 2 ist dadurch gekennzeichnet, daB das Beseitigen des 
Grates durch einen quer zur Arbeitsrichtung des Werkzeu- 
ges beim Trennen des Steges gerichteten Pragevorgang er- 
folgt. Das ist eine besonders rationelle und einfache Mog- 
lichkeit des Bntgratens. 

Eine weitere besondere Ausfiihrungsart der Erfindung ge- 
maB Anspruch 3 ist besonders dann vorteilhaft anwendbar, 
wenn die hergestellten Metallteile bei ihrer Bearbeitung bis 
zum letzten Arbeitsgang an gegeniiberliegenden Seiten je- 
weils mit einem Tragerstreifen verbunden bleiben. 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsart der Erfindung ge- 
maB Anspruch 4 ist besonders dann vorteilhaft anwendbar, 
wenn das Verfahren ohnehin die Bearbeitung mehrerer Me- 
tallteile gleichzeitig bzw. eine entsprechende Schrittlange 
des Vorschubes des Blechbandes vorsieht. 

Das zweite Problem wird durch die in dem unabhangigen 
Patentanspruch 5 offenbarte Vorrichtung zum Herstellen 
von Metallteilen aus Blech gelost Besondere Ausfuhrungs- 
arten hierzu sind in den Unteranspriichen 6 bis 11 offenbart. 

Das zweite Problem ist bei einer Vorrichtung zum Her- 
stellen von Metallteilen aus Blech, insbesondere fiir Wsch- 
vorrichtungen von Scheiben an Fahrzeugen, wobei die Me- 
tallteile aus einem schrittweise langs durch die nacheinan- 
derfolgenden Arbeitsabschnitte eines Werkzeuges einer fur 
die Blechbearbeitung geeigneten Presse bewegten Blech- 
band so ausgeschnitten und geformt werden, daB sic jeweils 
uber einen Steg mit einem von dem Blechband verbleiben- 
den Tragerstreifen verbunden bleiben, und wobei die Me- 
tallteile erst im letzten Arbeitsabschnitt des Werkzeuges der 
Presse durch Zerschneiden des Steges zwischen einer zum 
Werkzeugunterteil gehorenden Schneidmatrize und einem 
zum Werkzeugoberteii gehorenden IVennstempel jeweils als 
fallendes Teil von dem Tragerstreifen abgetrennt werden, 
dadurch gelost, daB unterhalb der Schneidmatrize im We±- 
zeugunterteil ein Fangschieber fiir das abgetrennte, fallende 
Metaliteil und ein Prageschieber zum Beseitigen des beim 
2fertrennen des Steges an dem Metaliteil entstandenen Gra- 
tes angcordnet sind und daB die erforderUchen Zustell- und 
Riickzugsbewegungen von Fangschieber und Prageschieber 
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quer zur Hubbewegung des Werkzeugoberteiles durch je- 
wcils cinen am Werkzeugoberteil angebrachien Steuerungs- 
keil herbeigefiihrt werden, der mit dem Fangschieber bzw. 
Prageschieber in Eingriff steht. 

Vorteilhaft ist hier der mogliche einfache und platzspa- 5 
rende konstruktive Aufbau der Vomchtung. Der Arbeits- 
gang des Entgratens wird durch den gleichen letzten Ar- 
beitshub des Werkzeuges herbeigefiihrt und gesteuert, in 
dem auch das Trennen des Steges erfolgt. Es ist also keiner- 
lei Verzogerung des Werkzeugbetriebes der Presse zu ver- 10 
zeichnen, wobei auBerdem die Zeitdauer des Arbeitshubes 
der Presse bzw. des Werkzeuges beibehalten werden kann. 
Ein zusatzlicher Arbeitsgang ist somit nicht erforderlich. 

Bine besondere Ausfuhrungsart der Erfindung gemaB An- 
spruch 6 ist dadurch gekennzeichnet, daB der TVennstempel 15 
fedemd abgestutzt am Werkzeugoberteil gelagert ist, wobei 
vorzugsweise der Trennstempel mit einer Gasdruckfeder be- 
stuckt ist. Damit wird eireicht, daB in der Trcnnstation bei 
abwartsgehendem Rressenhub der Steg gegen den Feder- 
druck getrennt wird, und der IVennstempel kann, beispiels- 20 
weise durch einen entsprechenden Anschlag, nach dem 
Trennen des Steges an einer weiteren Abwartsbewegung ge- 
hindert werden, um nicht die Querbewegung des Prage- 
schiebers zu behindem. 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsart der Erfindung ge- 25 
maB Anspruch 7 ermoglicht es, den jeweiligen Steuerungs- 
keil in einer unkomplizierten Form auszubilden, da er ein- 
fach als in Richtung der Hubbewegung vom Werkzeugober- 
teil nach unten abstehendes Bauteil ausgefiihrt sein kann. 

Durch eine weiterc besondere Ausfuhrungsart der Erfin- 30 
dung gemaB Anspruch 8 ist es moglich, mit jeweils nur ei- 
nem Steuerungskeil, der in den Durchbruch eingreift, so- 
wohl die Zusteil- als auch die Ruckzugsbewegung des be- 
treffenden Schiebers zu erzeugen. 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsart der Erfindung ge- 35 
maB Anspruch 9 ist vorteilhaft zum Abtrennen des erzeug- 
ten Metallteiles von zwei gegenuberliegenden Tragerstrei- 
fen und Beseitigen der dabei entstandenen Trenngrate geeig- 
nct, wenn vorgesehen ist, daB die hergestellten Metallteile 
bei ihrer Bearbeitung bis zum letzten Arbeitsgang an gegen- 40 
uberiiegenden Seiten jeweils mit einem Tragerstreifen ver- 
bunden bleiben. 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsart der Erfindung ge- 
maB Anspruch 10 ist dadurch gekennzeichnet, daB das 
Werkzeug der Prcsse an zwei gegeniiberliegenden Seiten 45 
mehrerer Metallteile fiir jedes Metallteil jeweils mit einem 
Fang- und mit einem Prageschieber sowie mit zugehorigen 
Steuerungskeilen oder an zwei gegenuberliegenden Seiten 
mehrerer Metallteile jeweils mit nur einem fur die entspre- 
chende Anzahl von Metallteilen geeigneten Fangschieber 50 
und mit nur einem fiir die entsprechende Anzahl von Metall- 
teilen geeigneten Prageschieber sowie zugehorigen Steue- 
rungskeilen ausgestattet ist. Diese Ausfuhrungsart ist beson- 
ders dann vorteilhaft anwendbar, wenn das Verfahren ohne- 
hin die Bearbeitung mehrerer Metallteile gleichzeitig bzw. 55 
eine entsprechende Schrittlange des \brschubes des Blech- 
bandes vorsieht. 

Eine weitere besondere Ausfuhrungsart der Erfindung ge- 
maB Anspruch 11 ftlhrt aufgrund der Funktionsverschmel- 
zung ansonsten mehrerer erforderlicber Bauteile zu einer 60 
Verringerung der Anzahl eiforderlicher Bauteile und somit 
zur weiteren Vereinfachung des konstruktiven Aufbaus der 
Vorrichtung. 

Unter Bezugnahme auf die Zeichnung ist nachfolgend die 
Erfindung an Ausfiihrungsbeispielen naher beschrieben. Da- 65 
bei konnen die in den Anspriichen und in der Beschreibung 
crwahntcn Mcrkmale jeweils einzeln fur sich oder in bclie- 
biger Kombination erfindungswesentlich sein. In der Zeich- 
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nung zeigen: 

Fig. 1 einen Bereich eines Blechbandes mit aufeinander- 
folgenden Bearbeitungsabschnitten, 

Fig. 2 im senkrechten Schnitt einen Teil einer erfindungs- 
gcmaBcn Vorrichtung, 

Fig. 3 die lagemaBige Anoidnung von zwei in dem Trenn- 
abschnitt des Werkzeuges zu bearbeitenden Metallteilen, 

Fig. 4-6 jeweils im senkrechten Schnitt den erfindungs- 
wesentlichen Tbil der Vorrichtung in verschiedenen Arbeits- 
phasen und 

Fig. 7-9 in vergroBerter schematischer Darstellung ver- 
schiedene Arbeilsphasen beim Trennen des Steges und beira 
Beseitigen des Grates. 

Aus Fig. 1 sind an Hand des dargestellten Bereiches eines 
Blechbandes die einzelnen zu dem Verfahren gehorenden 
Arbeitsgange ersichtlich, die erforderlich sind, um aus ei- 
nem rohen Blechband durch spanlose Formgebung schritt- 
weise ein Metallteil 1 bestinunter Form und GroBe herzu- 
stellen. Im vorliegenden Fall ist das Metallteil 1 ein Gelenk- 
teil fiir einen Wischerarm eines Fahrzeugscheibenwischers. 
Das zunachst rohe, in Fig. 1 nicht dargestellte Blechband, 
das sich aber hier auf der linken Seite befinden wurde, wild 
schrittweise in der mit einem Pfeil angegebenen Bewe- 
gungsrichtung B, d. h. in Langsrichtung des Blechbandes, 
den einzelnen Arbeitsgangen zugefuhrt. Im Abschnitt 2 wer- 
den die fur die Blechteile 1 benotigten flachen Blechzu- 
schnitte- 3 in moglichsl enger Aneinanderreihung so ausge- 
schnitten, daB sie an den beiden gegenuberliegenden Stim- 
seiten jeweils uber einen Steg 4 mit den beim Ausschneiden 
cntstehenden Tragerstreifen 5 verbunden bleiben. Im Ab- 
schnitt 6 werden die fireigeschnittenen Kanten der Blechzu- 
schnitte 3 gepr^gt, um scharfe Scbnittkanten zu entscharfen. 
AuBerdem konnen in diesem Abschnitt 6 die Blechzu- 
schnitte 3 auch mit einer gepragten Beschriftung oder son- 
stigen Kennzeichnung versehen werden. Es folgen die Ab- 
schnitte 7 und 8, in denen die Blechzuschnitte 3 in eine drei- 
dimensionale Form gebracht werden, indem bestinunte Zo- 
nen der Blechzuschnitte 3 aus der Ebene des Blechbandes 
hcrausgebogen werden, Nunmehr ist die eigendiche Form- 
gebung abgeschlossen, es sind die Blechteile 1, d. h. die 
langlichen, im Querschnitt im wesentiichen u-formigen Ge- 
lenkteile fur Scheibenwischerarme entstanden, die noch im- 
mer uber die Stege 4 mit den seitlichen TVagorstreifen 5 ver- 
bunden sind. 

Im letzten Abschnitt 9 erfolgt der Arbeitsgang des Durch- 
Uennens der Stege 4 und des Beseitigens des beim Durch- 
trennen am Metallteil 1 entstandenen Grates 10 (Fig. 7). Ge- 
maB der Erfindung erfolgt das Entgraten in dem gleichen 
Arbeitshub des fiir das Durchtrennen der Stege 4 bestimm- 
ten Werkzeuges einer entsprechen Blechbearbeitungsma- 
schine. Das von den beidseitigen Tragerstreifen losgcloste, 
fallende Metallteil 1 kann nun seinem weiteren Verwen- 
dungszweck zugefuhrt werden. 

Die vorteilhafte Beseitigung des Grates 10 durch einen 
qucr zur Arbeitsrichtung des Werkzeuges beim Durchtren- 
nen des Steges 4 gerichteten Pragevorgang ist in Fig. 8 dar- 
gestellt und spater genauer beschrieben. Bei dem in Fig. 1 
dargestellten Abschnitt 9 ist vorgesehen, daB gleichzeitig, 
d. h. im gleichen Arbeitshub des Werkzeuges die Stege 4 an 
den gegenuberliegenden Stimseiten der letzten zwei Metall- 
teile 1, die wegen ihrer sich in Langsrichtung veijiingenden 
Form zwecks besserer Materialausnutzung zueinander ent- 
gegengesetzt angeordnet sind, durchtrennt werden. Ebenso 
ist das glcichzeitige Beseitigen der dabei entstandenen vier 
Grate 10 vorgesehen. 

Im weiteren soil eine zur Ausfuhrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrcns geeignete Vorrichtung und dercn Funk- 
tion genauer beschrieben werden. 
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Bei dem in Fig, 2 dargestellten Teil einer far die Blechbe- 
arbeilung bestimmten Presse ist cin Folgeverbundwerkzeug 
erkennbar, das in seinen in Bewegungsrichtung B des Blech- 
bandes hintereinander vorgesehenen Bearbeitungszonen 
cntsprechcnd dcr aus Fig. 1 ersichtlichen Abschnitle 2, 6, 7, 5 
8, 9 ausgebildet ist. Das Werkzeug weist ein starr angeord- 
netes Werkzeugunterteil 11 und ein mil dem Stempel der 
Presse zur Ausfuhrung von Hubbewegungen in Richtung 
des Doppelpfeiles 12 verbundenes Werkzeugoberteil 13 auf, 
wobei der senkrechte Schnitt von Fig. 2 in den erfindungs- 10 
wesentlichen Abschnitt 9 fiir das Durchtrennen der Stege 4 
und Beseitigen der Grate 10 gelegt ist. Das Werkzeugunter- 
teil 11 ist an seiner Oberseite mit einer Schneidmatrize 14 
ausgestattet, auf welcher der zu trennende Steg 4 des inzwi- 
schen fertig geformten Metallteiles 1 in Schneidposition zur 15 
Auflage gelangt, wenn das Blechband in seiner Bewegungs- 
richtung B, d. h. senkrecht zur Zeichnungsebene weiter- 
transportiert worden ist. Am Werlu^ugoberteil 13 ist ein mit 
einer Gasdruckfeder 15 bestiickter Tlrennstempel 16 fedemd 
abgestUtzt angebracht, wobei innerhalb des IVennstempels 20 
16 noch ein auf das Metallteil 1 einwirkender, fedemder Ab- 
druckstift 17 gelagert ist. Bei der Abwartsbewegung des 
Werkzeugoberteiles 13 wird im Zusammenwirken des 
Trennstempels 16 mit der Schneidmatrize 14 unter der Fe- 
derkraft der Gasdruckfeder 15 der Steg 4 durchtrennt. Das 25 
abgetrennte Metallteil 1 fallt nach unten, und der Trager- 
streifen 5 verbleibt zunachst auf der Schneidmatrize 14. 

Erftndungswesentlich ist nun ein unterhalb der Schneid- 
matrize 14 im Werkzeugunterteil 11 quer zur Hubbewegung 
des Werkzeugoberteiles 13 verschiebbar angeordneter 30 
Schieber 18, der sowohl fiir die Funktion eines Fangschie- 
bers als auch fiir die Funktion eines PrSgeschiebers ausge- 
bildet ist. Dieser Schieber 18 ist so gefuhrt, daB seine Zu- 
stell- bzw. Rtickzugsbewegung quer zu der Hubbewegung 
des Werkzeugoberteiles 13 und 35 
dabei quer zur Bewegungsrichtung B des Blechbandes ver- 
lauft. An seinem dem Metallteil 1 zugewandten Ende besitzt 
der 

Schieber 18 eine zum Auffangen und Halten des fallenden 
Metallteiles 1 ausgebildete Fangzone 19 (Fig. 8) und eine 40 
zum Beseitigen des beim Trennen des Steges 4 entstandenen 
Grates 10 durch einen Pragevorgang ausgebildete Prage- 
zone 20 (Fig. 8). AuBerdem hat der Schieber 18 einen im 
wesentlichen in Richtung der Hubbewegung des Wericzeug- 
obcrteiles 13 vcrlaufcnden Durchbruch 21, in den ein am 45 
Werkzeugoberteil 13 angebrachtes, nach unten abstehendes 
Steuerglied 22 eingreift. An dem Steuergiied 22 sind ein 
Steuerungskeil 23 (Fig. 4) zur Erzeugung der Zustell- und 
Rtickzugsbewegung des Schiebers 18 fur die Funktion des 
Fangschiebers und ein Steuerungskeil 24 (Fig. 5) zur Erzeu- 50 
gung der Zustell- und Ruckzugsbewegung des Schiebers 18 
fiir die Funktion des Prageschiebers ausgebildet. Wahrend 
eines Arbeitshubes des Werkzeugoberteiles 13, d. h. einer 
vollstandigen Abwarts- und einer vollstandigen Aufwarts- 
bewegung, wird der Schieber 18 durch das Steuerglied 22 in 55 
verschiedene Stellungen bewegt, um das abgetrennte, fal- 
iende Metallteil 1 aufzufangen, die Stimseite des Metalltei- 
les 1 einem Pragevorgang zu unterziehen und dann durch 
Zuruckstellen des Schiebers 18 das fertig bearbeitete Me- 
tallteil 1 durch eine OfFnung 25 im Werkzugunterteil U 60 
nach unten fallen zu lasscn. Unterhalb der Offnung 25 kann 
ein Sanunelbehalter oder ein Transportband oder derglei- 
chen vorgesehen sein. 

In Fig. 3 ist die lagemaBige Anordnung von zwei Metall- 
teilen 1 in der letzten Bearbeitungszone des Folgeverbund- 65 
werkzeuges zu erkennen, die hier gleichzeitig bearbeitet 
wcrdcn sollen. Dementsprcchend sind am Werkzeugoberteil 
13 vier Trennstempei 16 vorgesehen, die im gleichen Ar- 
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beitshub des Werkzeugoberteiles 13 die vier Stege 4 an den 
Stimseiten der zwei Metallteile 1 durchtrennen und so die 
Metallteile 1 von den verbleibenden Tragerstreifen 5 be- 
freien. 

Gcgenubcr der Darstellung in Fig. 2 ist in den Fig. 4-6 
der erfindungswesentliche Teil der Vorrichtung vergrofiert 
dargestellt. In Fig. 4 befindet sich das Werkzeugoberteil 13 
in Abwartsbewegung und zwar gerade in der Phase, die dem 
Beginn des Durchtrennens des Steges 4 entspricht. Der Tra- 
gerstreifen 5 und der Steg 4 liegen in Trennposition auf d&c 
Schneidmatrize 14 auf, und der Trennstempei 16 setzt ge- 
rade auf die Oberflache des Metallteiles 1 auf. Diese Situa- 
tion ist in weiterer VergroBerung auch in Fig. 7 dargestellt, 
wobei hier zur Veranschaulichung der Grat 10 angedeutet 
ist, der eigentlich erst bei der weiteren abwartsgerichteten 
Trennbewegung des Trennstempels 16 an der oberen Stim- 
kante des Metallteiles 1 entsteht. Aus Fig. 4 ist ersichtlich, 
daB das sich abwarts bewegende Steuerglied 22 mit dem 
Steuerungskeil 23 in Eingriff mit dem Durchbruch 21 des 
Schiebers 18 gelangt ist und durch die Wirkung der betref- 
fenden Keilflache den Schieber 18 mit der Fangzone 19 un- 
ter das Ende des Metallteiles 1 bewegt hat, Gleiches ist am 
nicht dargesteEten, gegeniiberliegenden Ende des Metalltei- 
les 1 geschehen. Es wird noch auf den am Werkzeugunterteil 
11 vorgesehenen Anschlag 26 verwiesen, dessen Funktion 
im Zusammenwirken mit der Unterkante 27 des Trennstem- 
pels 16 aus der Fig. 5 ersichtlich wird. 

Bei der weiteren Abwartsbewegung des Werkzeugober- 
teiles 13 wird unter dem Druck der Gasdruckfeder 15 durch 
den Trennstempei 16 das Metallteil 1 nach unten gedriickt 
Im Zusammenwirken von Schneidmatrize 14 und Trenn- 
stempei 16 wird der Steg 4 durchtrennt, wobei sich am Me- 
tallteil 1 dcr unerwunschte Grat 10 bildet. Das Metallteil 1 
^t, unterstutzt durch den Abdriickstift 17, nach unten und 
wird von der Fangzone 19 des Schiebers 18 aufgefangen 
undgehaltcn. Der Trennstempei 16 schlagt mit seiner Unter- 
kante 27 auf dem Anschlag 26 auf und wird so an einer wei- 
teren Abwartsbewegung gehindert, wohingegen das Werk- 
zeugoberteil 13 gegen die Kraft der Gasdruckfeder 15 wel- 
ter abwarts bewegt wird. 

In Fig. 5 ist die Phase des Arbeitshubes des Werkzeug- 
oberteiles 13 gezeigt, in der der Pragevorgang zum Beseiti- 
gen des Grates 10 durchgefuhrt wird. Der TVennstempel 16 
liegt mit seino- Unterkante 27 auf dem Anschlag 26 auf, wo- 
durch vermieden wird, daB der IVennstempel 16 den Schie- 
ber 18 in seiner weiterhin durchzufuhrenden Bewegung be- 
hindert. Das Steuerglied 22 ist mit seinem weiteren Steue- 
rungskeil 24 in Eingriif mit dem Durchbruch 19 des Schie- 
bers 18 gelangt und hat diesen zur Ausfiihrung des Prage- 
vorganges gegen die Stimseite des Metallteiles 1 zugestellt. 
Aus der in Fig. 8 dargestellten vergroBerten Einzelheit wird 
ersichtlich, daB der Schieber 18 mit seiner, speziell zum Ver- 
formen des beim Trennen des Steges 4 entstandenen Grates 
10 ausgebildeten Pragezone 20 gegen die Stimseite des Me- 
tallteiles 1 gcdriickl wird. Dcr Grat 10 wird so verfonnt, daB 
an der Stimseite des Metallteiles 1 eine entscharfte Kante 
entsteht In Fig. 5 ist noch zu sehen, daB der Abdriickstift 17 
auf die Oberseite des Metallteiles 1 driickt und so dazu bei- 
tragt, das Metallteil 1 in der erforderlichen Position auf dem 
Schieber 18 zu halten. 

Nach der Ausfuhrung des Pragevoi^anges erreicht das 
Werkzeugoberteil 13 den tiefsten Punkt seiner Abwartsbe- 
wegung und wird wieder aufwarts bis zu seinem oberen 
Ruhe- bzw. Umkchrpunkt bewegt. Dabei gelangen nachein- 
ander die fur die Riickzugsfunktion bestimmten Keilflachen 
des Steuerungskeiles 24 und des Steuerungskeiles 23 in Ein- 
griff mit dem Durchbruch 19 des Schiebers 18. Der Schieber 
18 wird deshalb in seine am weitesten von dem Metallteil 1 
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entfernte Position zuriickgezogen. Diese Situation ist zur 
Verde ullichung in Fig. 9 vcrgroBert dargestellt. Durch den 
Ruckzug des Schiebers 18 ist das Metallteil 1 freigegeben 
und kann nun endgultig durch die im Werkzeugunterteil 11 
dafiir vorgesehene Offnung 25 nach unten, bei spiels weise 
auf ein nicht gezeigtes IVansportband, fallen. 

Da in den Fig. 2 und 4-9 immer nur eine Seite des Metall- 
teiles 1 gezeigt ist, wird noch ausdriicklich darauf hinge wie- 
sen, daB die Vomchtung bei vorhandenen Stegen 4 an bei- 
den Seiten des Metallteiles 1 auch an beiden Seiten des 
Werkzeuges in der vorstehend beschriebenen Art ausgebil- 
del ist. Die gegeniiberliegenden und gegenlaufig zueinander 
bewegbaren Schieber 18 bilden beim Pragevorgang somit 
gleichzeitig die erforderlichen Widerlager. Sind dahingegen 
nur an einer Seite der Metallteile 1 ein Tragerstreifen 5 und 
Stege 4 vorgesehen, so muB an der dem Schieber 18 gegen- 
iiberliegenden Seite der Metallteile 1 jeweils fiir eine ent- 
sprechende Abstiitzung gegen die Bewegungsrichtung des 
Schiebers 18 beim Pragevorgang gesorgt werden. Vorteil- 
haft kann in diesem Fall an dem gegeniiberliegenden Ibil 20 
der Vorrichtung ein dem Schieber 18 ahnlicher Schieber mit 
analoger Bewegbarkeit vorgesehen sein, der anstelle der 
Pragezone 19 eine als Widerlager ausgebildete Zone besitzt. 


Bezugszeichenliste 


1 Metallteil 

2 Abschnitt 

3 Blechzuschnitt 
4Steg 

5 Tragerstreifen 

6 Abschnitt 

7 Abschnitt 

8 Abschnitt 

9 Abschnitt 

10 Grat 

11 Werkzeugunterteil 

12 Doppelpfeil 

13 Wcrkzcugoberteil 

14 Schneidmauize 

15 Gasdruckfeder 

16 Trennstempel 
ITAbdriickstift 

18 Schieber 

19 Fangzone 

20 Pragezone 

21 Durchbruch 

22 Steuerglied 

23 Steuerungskeil 

24 Steuerungskeil 

25 Offnung 

26 Anschlag 

27 Unterkante 

B Bewegungsrichtung 
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1. Verfahren zum Herstellen von Metallteilen aus 
Blech, insbesondere fOr Wischvorrichtungen von 
Scheiben an Fahrzeugen, wobei die Metallteile (1) 60 
schrittwcise aus cinem cntsprcchend in Langsrichtung 
weiterbewegten Blechband durch Stanzen so ausge- 
schnitten und geformt werden, daB sie jeweils iiber ei- 
nen Steg (4) init einem von dem Blechband verblei ben- 
den TVagerstreifen (5) verbunden bleiben und erst am 65 
Ende des Formgebungsverfahrens der Steg (4) durch 
Schneidcn bzw. Stanzen durchtrcnnt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein beim Durchtrennen des Ste- 


ges (4) an dem Metallteil (1) entstandener Grat (10) so- 
fort in dem fiir das Durchtrennen des Stcges (4) ausge- 
fiihrten Werkzeughub mit beseitigt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das Beseitigen des Grates (10) durch einen 
quer zur Arbeitsrichtung des Werkzeuges beim IVen- 
nen des Steges (4) gerichteten Pragevorgang erfolgt. 

3. Verfahren nach einem der vorheigehenden Anspni- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB in einem Arbeits- 
schritt mehrere Stege (4) eines Metallteiles (1), insbe- 
sondere an gegeniiberliegenden Seiten eines Metalltei- 
les (1) vorgesehene Stege (4), durchtrennt und die da- 
bei entstehenden Grate (10) beseidgt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB in einem Arbeits- 
schritt jeweils ein oder mehrere Stege (4) mehrerer Me- 
tallteile (1), insbesondere an gegeniiberliegenden Sei- 
ten der Metallteile (1) vorgesehene Stege (4), durch- 
trennt und die dabei entstandenen Grate (10) beseitigt 
werden. 

5. Vorrichtung zum Herstellen von Metallteilen aus 
Blech, insbesondere fur Wischvorrichtungen von 
Scheiben an Fahrzeugen, wobei die Metallteile (1) aus 
einem schrittwcise langs durch die nacheinanderfol- 
genden Arbeitsabschnitte eines Werkzeuges (11, 13) ei- 
ner fur die Blechbearbeitung geeigneten Presse beweg- 
ten Blechband so ausgeschnitten und geformt werden, 
da3 sie jeweils iiber einen Steg (4) mit einem von dem 
Blechband verbleibenden Tragerstreifen (5) verbunden 
bleiben, und wobei die Metallteile (1) erst im letzten 
Arbeitsabschnitt des Werkzeuges (11, 13) der Presse 
durch Zerschneiden des Steges (4) zwischen einer zum 
Werkzeugunterteil (11) gchdrenden SchneidmaUize 
(14) und einem zum Werkzeugoberteil (13) gehoren- 
den Trennstempel (16) jeweils als fallendes Teil von 
dem Tragerstreifen (5) abgetrennt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB unterhalb der Schneidmatrize (14) 
im Werkzeugunterteil (11) ein Fangschieber fiir das ab- 
getrennte, fallcndc Metallteil (1) und ein Prageschieber 
zum Beseitigen des beim Durchdrennen des Steges (1) 
an dem Metallteil (1) entstandenen Grates (10) ange- 
ordnet sind und daB die erforderlichen Zustell- und 
Riickzugsbewegungen von Fangschieber und Prage- 
schieber quer zur Hubbewegung des Werkzeugobertei- 
les (13) durch jeweils einen am Werkzeugoberteil (13) 
angebrachten Steumngskeil (23, 24) herbeigefiihrt 
werden, der mit dem Fangschieber bzw. Prageschieber 
in Eingriff steht. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trennstempel (16) fedemd abgestiitzt 
am Werkzeugoberteil (13) gelagert ist, wobei vorzugs- 
weise der Trennstempel (16) mit einer Feder, vorzugs- 
weise Gasdruckfeder (15), bestiickt ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Fangschieber und der 
Prageschieber einen in Richmng der Hubbewegung des 
Werkzeugoberteiles (13) verlaufenden Durchbruch 
(21) aufweisen, in den der beUreffende Steuerungskeil 
(23, 24) eingreift. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Steuerungskeil (23) fiir den Fang- 
schieber und der Steuerungskeil (24) fiir den Prage- 
schieber jeweils eine Keilflache fiir die Erzeugung der 
Zustellbcwegung und eine Keilflache fiir die Erzeu- 
gung der Riickzugsbewegung aufweisen, die jeweils 
mit der Innenseite des Durchbruches (21) des Fang- 
bzw. des Pragcschiebers zusammenwirken. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da- 
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durch gekennzeichnet, daB das Werkzeug (11, 13) der 
Pressc an zwci gegeniibcrliegenden Seiten eines einzi- 
gen Metallteiles (1) jeweils mit einem Fang- und mit 
einem Prageschieber sowie jeweils mit einem zugeho- 
rigen Stcuerungskeil (23, 24) ausgestattet ist. S 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, da6 das Werkzeug (11, 13) der 
Presse an zwei gegeniiberliegenden Seiten mehrerer 
Metallteile (1) fur jedes Melallteil jeweils mit einem 
Fang- und mit einem Prageschieber sowie mit zugeho- lO 
rigen Steuerungskeilen (23, 24) oder an zwei gegen- 
iiberliegenden Seilen mehrerer Metallteile (1) jeweils 
mit nur einem fur die entsprechende Anzahl von Me- 
tallteilen (1) geeigneten 

Fangschieber und mit nur einem fiir die entsprechende 15 
Anzahl von Metallteilen (1) geeigneten Prageschieber 
sowie zugehorigen Steuerungskeilen (23, 24) ausge- 
stattet ist. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Fangschieber und der 20 
Prageschieber zu einem einzigen Schieber (18) sowie 
der Steuerungskeil (23) fiir den Fangschieber und der 
Steuerungskeil (24) ftir den Prageschieber zu einem 
einzigen Steueiglied (22) zusammengefafit sind. 
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